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(54) VERFAHREN UND PRE5SE ZUR HERSTELLUNG VON BLBCKEN 



(57) Es wild Reibbelagpulver (23) in eine Zwischenform (22), 
deren Innenkontur an die Innenkorrtur der PreBform (6) 
angepaBt 1st, gefQItt und anschlleBend in der Zwischenform 
vorverdichtet Danach wind Zwischenschichtputver (24) 
glelchmaJSg in die Zwischenform gefQltt und gegebenenfalls 
noch einmaJ vorvendichtet Dann wild die Zwischenform (22) 
zur Presse transportiert und so auf die PreBform (6) aufge- 
setzt, daB deren Innenkonturen QbereJnanderfiegen. Dabei 
befmdet sfch der PreBstempel (5) der Presse in seiner obe- 
ren Ausgangsstellung. In weherer Folge wind der PreBstem- 
pel (5) synchron mit einem AusstoBstempel (11), der von 
oben auf das Pulver (23, 24) In der Zwischenform (22) 
druckt, abgesentt, bis das gesamte in der Zwischenform 
(22) befindBche Pulver (23, 24) m die PreBform (6) gelangt 
ist. Die verwendete Zwischenform (22) kartn eine ver- 
schfieBbare Bodenoffhung aufweisen und aus zwei 0 herein- 
anderGegenden Teilen mit gleicher Innenkontur bestehen. 
Es wird auch eine Presse zur Durchfohrung des Verfahrens 




TJffi €673313 



EXPRESS MAIL LABEL 
NO.: EV 927 573 302US 



AT 398 726 B 



Die Erfindung betriftt ein Verfahren zur Herstellung von Blocken durch Verpressen von schOttbarer 
Masse, bei dem die Masse vor dem HauptpreBvorgang in eine Zwischenform, deren Innenkontur genau der 
Innenkontur der PreBform entspricht, gefOlit wird, die Masse in der Zwischenform vorverdichtet wird, danach 
die Zwischenform zur Presse transportiert und so auf die PreSform gesetzt wird, daB deren Innenkonturen 

5 deckungsgleich Obereinanderliegen, wobei sich der PreBstempe! der Presse zuna'chst in einer oberen 
Stellung befindet und nach Aufsetzen der Zwischenform abgesenkt wird. Die Erfindung betrifft weiters eine 
Presse zur DurchfOhrung des Verfahrens, die einen durch einen PreBzylinder mit PreBkolben betatigbaren 
PreBstempel, eine PreBform und eine ausfahrbare, durch einen Gegendruckzyiinder mit Gegendurckkolben 
beaufschiagbare Gegendruckplatte aufweist, wobei der Gegendruckzyiinder Ober der PreBform iiegt. 

70 Ein Verfahren dieser Art ist aus der DE-OS 1 942 175 bekannt. Ein ahnliches Verfahren ist auch in der 
US-PS 3 887 685 bzw. in der aquivaienten CH-PS 547 697 beschrieben; bei diesem Verfahren wird aber 
die schUttbare Masse in der Zwischenform nicht vorverdichtet. Ein dem Verfahren gemSB der DE-OS 1 942 
175 ahnliches Verfahren ist fur Fasern in der US-PS 4 617 862 beschrieben. Hier werden die Fasem 
ailerdings sofort in eine von der Presse entfernte, unten verschlossene PreBform gefUllt und darin 

is vorverdichtet; die gefUllte PreBform wird zur Presse transportiert, die BodenSffnung wird geSffnet, und dann 
werden die Fasem mit zwei Preflstempeln, die von oben und von unten in die PreBform einfahren, verpreBt,. „ 
Schliefllich ist in der DE-PS 826 721 ein Verdichtungsverfahren (kein PreB verfahren) zur Herstellung von 
Bauelementen (z.B. von Bauplatten) beschrieben. Durch dieses Verfahren sollen die Formlinge unmittelbar 
im AnschJuB an ihre Herstellung Ubereinander gestapelt werden konnen. 

20 Demgemafi erfolgt die Verdichtung der Formmasse in einem Formkasten mit zueinander parallelen 
Seitenwandungen gegen eine Unterlage und eine Trennung der im Formkasten befindlichen Formlinge von 
der Unterlage nach beendeter Verdichtung, worauf der Formkasten mit den Formlingen uber vorangehend 
hergestellte Formlinge gebracht sowie die Entfemung durch Hochziehen des Formkastens und Festhalten 
der zu entfemenden Formlinge vorgenommen wird. 

25 All diese Verfahren sind jedoch fUr die Herstellung von BremsbelSgen nicht direkt anwendbar. Erstens 
sind die heute Qblicherweise verwendeten Reibbelagpulver sehr klebrig und rutschen nicht in die Presse, 
wenn der untere PreBstempel abgesenkt wird. Anderseits ist heute Ublicherweise neben dem Reibbelag 
eine Zwischenschicht vorgesehen, die zur thermischen Isolierung des Reibbelages (der ein recht guter 
WSrmeleiter ist) von der ROckenplatte und somit der BremsflUssigkeit dient. Die Zwischenschicht ist relativ 

30 dunn und es ist wichtig, daB ihre Dicke Uber die gesamte Flache konstant ist. 

Bremsbelage bestehen also ublicherweise aus drei Teilen: dem Reibbelag, der Zwischenschicht und 
der RUckenplatte. Zumeist werden solche Bremsbelage in einem einzigen PreBvorgang hergestellt. Zum 
Teil werden die Bremsbelage auch ohne RUckenplatten gepreBt und erst nach dem PreBvorgang auf einer 
ROckenplatte befestigt. 

35 Es ware natOrlich mSglich, die Presse mit Reibbelagpulver zu beschicken, dieses zu gIStten und 
anschlieBend Zwischenschichtpulver in die Presse zu fUllen und danach auch dieses zu glatten. Darauf 
konnte die ROckenplatte aufgelegt werden und der PreBvorgang beginnen. All diese Manipulationen kosten 
aber viel Zeit, sodaB auf diese Weise die AusnUtzung der Pressen nicht optimal ware. 

Eine Presse der eingangs genannten Art ist aus der DE-OS 34 19 057 bekannt. Diese Presse hat ein 

40 spezielles BefUllungssystem durch den Gegendruckkolben hindurch. Dam it lassen sich aber nicht zwei 
Pulver (Reibbelagpulver und Zwischenschichtpulver) Ubereinander mit scharfer Trennflache in die Presse 
einbringen. Daher soli diese Presse auch nur dazu verwendet werden, auf die ROckenplatte die Zwischen- 
schicht kalt aufzupressen; die Schicht aus Reibbelagpulver wird erst in einem nachfolgenden Schritt heiB 
aufgepreBt. Dies funktioniert jedoch nicht bei alien Materialien: es kann sein, daB die Zwischenschicht nicht 

45 auf der RUckenplatte halt; aber selbst wenn sie halt, kann es passieren, daB der Reibbelag wShrend des 
Pressens keine genOgend feste Verbindung mit der Zwischenschicht eingeht, weil diese bereits vor dem 
Pressen zu stark verdichtet war. GemaB der DE-OS 34 19 057 ist die Gegendruckplatte ausschwenkbar und 
kann an der Unterseite Elektromagnete zum Halten einer RUckenplatte aufweisen, wie dies auch im 
Rahmen der vorliegenden Erfindung zweckmaBig ist. 

50 Aus der DE-OS 22 29 537 ist eine Rundtischmaschine bekannt, bet der eine gewisse Anzahl von 
HeiBpressen am Umfang eines Rundtisches befestigt ist. Der Rundtisch wird taktweise weitergedreht, sodaB 
die HeiBpressen an ortsfesten Manipulationsstationen vorbeigefUhrt werden. Bei der ersten Manipulations- 
station werden die fertigen BelSge aus den HeiBpressen entnommen; bei der nSchsten wird die HeiBpresse 
gereinigt; bei der dritten Manipulationsstation wird die HeiBpresse mit Trennmittel besprOht; und bei der 

55 vierten Manipulationsstation werden die Formen mit einer aus Reibbeiagmasse gepreBten Tablette befUllt 
und anschlieBend wird eine aus einem Stapelmagazin automatisch entnommene ROckenplatte aufgelegt. 
Danach schlieBt die HeiBpresse und der HarteprozeB beginnt. Wahrend des Harteprozesses lauft die 
HeiBpresse einmal im Kreis und gelangt dann wieder zur ersten Manipulationsstation, wo der fertige 
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Bremsbelag entnommen wird und ein neuer Zyklus beginnt. 

Es sind auch Heifipressen mit vielen PreBformen bekannt. Bei diesen Pressen werden also stets viele 
Reibbelage gleichzeitig gepreBt, wobei aber eine individuelle Regelung der Preflkraft nlcht moglich ist. 
Dieso Heifipressen werden Oblicherweise mit kalt vorgepreBten PreBlingen beschickt, urn die fOr das 

5 Beschicken notwendige Zert zu verringern. Dieses Verfahren ist aber bei asbestfreien Reibbelagen, die 
heute hauptsSchlich produziert werden. nicht anwendbar, weil die produzierten Reibbelage nicht genOgend 
stabil sind; das Problem ist also ahnlich wie bei jenem Verfahren, bei dem die Zwischenschicht kalt auf die 
RGckenplatte aufgepreBt wird. 

Die eingesetzten Pulver haben stark unterschiedliche Verdichtungsverhaltnisse. Unter Verdichtungsver- 

w haltnis wird hier das Verhaltnis vom Volumen des fertlg geprefiten Belags zum Volumen des Pulvers vor 
dem Pressen verstanden. Es gibt heute Materialien mit einem Verdichtungsverhaltnis bis 1:10. FUr solche 
Materialien muB die PreBform, wenn sie mit Reibbelagpulver beschickt wird, sehr hoch sein. Wird die 
Presse jedoch mit kalt vorgepreBten PreBlingen beschickt, so kann die H6he der PreBform naturlich 
wesentlich geringer sein. Die Hohe der PreBform wirkt sich deutlich auf die Herstellungskosten der 

75 Reibbelage aus: einerseits ist die PreBform selbst billiger, anderseits kdnnen Pressen mit geringerem Hub 
eingesetzt werden; schlieBHch sind auch die Energiekosten niedriger, da die PreBform im aligemeinen 
beheizt wird. Kalt vorgepreBte PreBIinge konnen aber, wie oben erwShnt, nicht immer eingesetzt werden. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erflndung, ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zu schaffen, das bzw. 
die fur alle Arten von Reibbelag- und Zwischenschichtpulver anwendbar bzw. geeignet ist, das heiBt, daB 

20 die Presse zum Beschicken nur kurze Zeit benQtigt wird und daB Pressen mit PreBformen relativ geringer 
Hohe eingesetzt werden k6nnen. Das Verfahren soil es ermBglichen, daB ReibbelSge hoher QualitSt 
produziert werden; es soli sich insbesondere auch fUr PreBanlagen, z.B. Rundtischmaschinen, eignen. 

Diese Aufgaben werden erfindungsgemSB bei einem Verfahren der eingangs genannten Art dadurch 
gel5st t daB bei Herstellung von Bremsbelagen als schUttbare Masse sowohl Reibbelagpulver als auch 

25 Zwischenschichtpulver verwendet wird, wobei zuerst das Reibbelagpulver in die Zwischenform gefOllt und 
vorverdichtet wird, und daB anschlieBend das Zwischenschichtpulver gleichm&Big in dieselbe Zwischenform 
gefullt und bei Bedarf ebenfalls vorverdichtet wird, und daB wahrend des Absenkens des PreBstempels 
synchron mit diesem ein AusstoBstempel von oben so auf die vorverdichtete Masse in der Zwischenform 
drGckt. dafi die gesamte in der Zwischenform befindliche Masse in die PreBform geschoben wird. 

30 Das Reibbelagpulver wird also nicht direkt in die PreBform gefUllt, sondern in eine Zwischenform. Diese 
Zwischenform wird gleichmSBig befUllt und das Pulver wird verdichtet Z.B. kann ein Reibbelag mit einem 
Verdichtungsverhaltnis von 1:10 mit einer Kraft von 2000 N auf etwa 1/3 seines Volumens verdichtet 
werden, sodaB das Verdichtungsverhaltnis in der Presse nur noch etwa 1:3 betragt. Beim erfindungsgema- 
Ben Verdichten werden geringere Krafte angewendet als beim oben beschriebenen Kalt-Vorpressen; dies ist 

3$ moglich, weil es ja nicht notwendig ist, einen stabilen VorpreBling zu schaffen, der in die Presse eingelegt 
wird. Das Reibbelagpulver befindet sich vorerst in der Zwischenform, in der es ohne Beschadigung zur 
Presse transportiert werden kann. WShrend der Stempel der Presse in seiner oberen Stellung ist, also die 
PreBform annShernd vollstandig ausfuilt, wird die Zwischenform auf die PreBform gesetzt, sodaB deren 
innere Konturen Qbereinander liegen. Nun wird von oben mit einem AusstoBstempel auf das Pulver in der 

40 Zwischenform gedrtlckt und der PreBstempel synchron mit dem AusstoBstempel abgesenkt. Diese Absenk- 
bewegung des PreBstempels und des AusstoBstempels wird gestoppt, sobald das gesamte in der Zwi- 
schenform befindliche, Pulver in die PreBform gelangt ist. Durch die synchrone Absenkbewegung wird das 
Pulver sehr schonend abgesenkt, sodaB die PreBform rasch und sehr gleichma'Big gefUllt wird. Auf diese 
Weise kann die Presse in einem Arbeitsgang mit Reibbelag- und Zwischenschichtpulver beschickt werdend 

45 und es ist auch eine konstante Dicke der. Zwischenschicht gewahrleistet 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren ist es moglich, die Starke des Verdichtens vollig frel zu 
wahlen. Es ist dabei bei jedem Reibbelagpulver der richtige KompromiB moglich: je hoher vorverdichtet 
wird, umso geringer kann die Hohe der PreBform sein (wodurch die Kosten fUr die Presse sinken), 
anderseits muB auf die Festigkeit der Verbindung der einzelnen Schichten in den fertigen Produkten 

so RQcksicht genommen werden. 

Es ist zweckmaBig, daB die Bodenoffnung der Zwischenform, wie an sich bekannt, vor dem Fullen 
geschlossen und nach dem Aufsetzen der Zwischenform auf die PreBform geoffnet wird. Es gibt schUttbare 
Massen, die auch nach dem Vorverdichten nicht ausreichend stabil sind, urn in einer Zwischenform ohne 
Boden mit Sicherheit transportiert werden zu kdnnen. Zum VerschlieBen der Bodenoffnung wird in diesem 

55 Fall am einfachsten eine ausschiebbare Boden platte verwendet. 

Ein weiteres Erfindungsmerkmal ist dadurch gekennzeichnet. daB nach dem BefUllen der Zwischenform 
mit Reibbelagpulver und Zwischenschichtpulver sowie nach Verdichten der FUllung der obere Teil der 
Zwischenform abgenommen und nur der untere Teil der Zwischenform zur Presse transportiert wird. 
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Auf diese Weise wird in der Presse Ober der PreBform nur der unbedingt erforderliche Plat2 benotigt, 
weil die Hohe jenes Teils der Zwischenform. der in die Presse gebracht wird, praktisch vollstandig mit 
verdichtetem Material gefUllt ist. Bei Verwendung einer einteiligen Zwischenform wird hingegen auch fur 
den oberen, leeren Bereich der Zwischenform Plate in der Presse benotigt. 

5 Bei einer Presse der eingangs genannten Art ist zur Durchfuhrung dieses Verfahrens erfindungsgemaB 
vorgesehen, daB Ober dem Gegendruckzyiinder eine Betatigungsvorrichtung, z.B. ein Pneumatikzylinder, fur 
einen AusstoBstempel liegt, die mit dem an der Unterseite des Gegendruckkolbens versenkbar angeordne- 
ten AusstoBstempel verbunden ist 

Diese Presse hat einen hydraulisch oder pneumatischhydraulisch betartigten PreBstempel, der in einer 

10 PreBform verschiebbar ist. Damit wahrend des Pressens das Material nicht durch den PreBstempel aus der 
PreBform gedruckt wird, ist eine Gegendruckplatte erforderlich, die mit einer Kraft auf die PreBform gepreBt 
werden muB, die groBer ist als die Kraft des PreBstempels. Zusatzlich zu diesen bekannten Elementen ist 
ein AusstoBstempel vorgesehen, der zum AusstoBen des Reibbelagpulvers aus der Zwischenform dient. Er 
ist an der Unterseite des Gegendruckkolbens versenkbar angeordnet, sodaB er wahrend des PreBvorgangs 

75 das Andrucken der Gegendruckplatte durch den Gegendruckkolben nicht behindert. Seine BetStigungsvor- 
richtung, z.B. ein Pneumatikzylinder, liegt Ober dem Gegendruckzyiinder. 

Urn die Presse zu beschicken, wird die Gegendruckplatte seitlich ausgeschwenkt, sodaS Platz fOr die 
Zwischenform geschaffen wird. Gleichzeitig wird ermoglicht, daB der AusstoBstempel aus seiner versenkten 
Stellung ausgefahren werden und auf das Reibbelagpulver bzw. das Zwischenschichtpulver in der Zwi- 

20 schenform drOcken kann. 

Eine einfache Verbindung zwischen dem AusstoBstempel und seiner Betatigungsvorrichtung kann 
dadurch realisiert werden, dafl der Gegendruckkolben eine Boh rung aufweist, durch die eine Verbindungs- 
stange zwischen dem AusstoBstempel und seiner Betatigungsvorrichtung gefOhrt ist, und daB in der 
Bohrung eine Feder untergebracht ist, durch die die Verbindungsstange in nach oben gedrOckt wird. 

25 Auf diese Art wird erreicht, daB die Betatigungsvorrichtung nur in einer Richtung eine Kraft aufbringen 
muB, weil die Ruckstellbewegung durch die Feder bewirkt wird. Anderseits ergibt sich bei Rundtischmaschi- 
nen die Moglichkeit, daB zwar jede Presse eine eigene Verbindungsstange aufweist, aber fur die gesamte 
Rundtischmaschine nur eine einzige ortsfeste Betatigungsvorrichtung vorgesehen ist, die in beiden Richtun- 
gen beaufschlagbar ist. Es muB der AusstoBstempel ja nur wahrend des Beschickens, also bei der 

30 Manipulationsstation betStigt werden. Wahrend des PreBvorganges genugt es, dafi er durch die Feder in 
der oberen Stellung gehalten wird. 

Es ist zweckmSBig, wenn unter der Gegendruckplatte, und zwar in derer ausgeschwenkter Position, ein 
an sich bekanntes Magazin fUr ROckenplatten angeordnet ist. Auf diese Art konnen die ROckenplatten direkt 
aus dem Magazin durch die Gegendruckplatte entnommen und auf die PreBform aufgelegt werden. 

35 Es ist vorteilhaft, wenn das Magazin mehrere Stapel unterschiedlicher ROckenplatten enthait Durch 
soich ein Magazin wird es moglich, bei Rundtischmaschinen unterschiediiche Pressen fUr unterschiedliche 
Reibbelage einzusetzen. Das Magazin fOr die ROckenplatten ist ortsfest. Die Pressen des Rundtisches 
werden Schritt urn Schritt weiterbewegt und kommen nacheinander an dem Magazin fOr die ROckenplatten 
vorbei. Je nach der Presse, die sich gerade beim Magazin fOr die ROckenplatten befindet, kann die 

40 passende RUckenplatte abgegeben werden. 

Anhand der beiliegenden Zeichnungen wird ein AusfOhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Presse 
naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine erfindungsgemSBe Presse in der Stellung zum Beschicken, also mit ausgeschwenkter 
Gegendruckplatte; 

45 Fig. 2 dieselbe" Presse mit eingeschwenkter Gegendruckplatte; und Fig. 3 dieselbe Presse wahrend des 
Pressens, also mit angedruckter Gegendruckplatte. 
Die in den Figuren dargestellte Presse weist als PreBzylinder 1 einen herkSmmlichen Hydraulikzylinder 
auf. Dieser Hydraulikzylinder kann - je nach zu fertigenden ReibbelSgen - eine maximale PreBkraft von 300, 
650 oder 1000 kN aufweisen. Wenn nicht allzu hohe Krafte benStigt werden, kann an Stelle eines 

so Hydraulikzylinders auch ein Pneumatikzylinder mit pneumohydraulischem Antrieb verwendet werden. In 
diesem PreBzylinder 1 befindet sich ein PreBkolben (nicht dargestellt), der Ober ein ZwischenstOck 2, eine 
Kupplungsplatte 3 und einen Zwischenstempel 4 mit Isolierung mit einem beheizten PreBstempel 5 
verbunden ist. Der PreBstempel 5 befindet sich in einer PreBform 6, die von einer Formheizung 7 umgeben 
ist. Die PreBform 6 ist auf einem Ring 8 mit Isolierung angebracht. 

55 Ober der PreBform 6 befindet sich ein Gegendruckzyiinder 9 mit Gegendruckkolben 10. Auf der 
Unterseite des Gegendruckkolbens 10 befindet sich in einer Vertiefung der AusstoBstempel 11. In einer 
zentrischen Bohrung 14 im Gegendruckkolben 10 ist eine Verbindungsstange 12 angeordnet, die durch eine 
Feder 13 nach oben gedrOckt wird. Die Verbindungsstange 12 ist unten mit dem AusstoBstempel 11 und 
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oben mit einer Betatigungsvorrichtung 15 verbunden. Die Verblndung mit der Betatigungsvorrichtung 15 ist 
dabei nicht fest, wie durch den Spalt 15' angedeutet, sondern nur durch zwei anelnanderliegende Stangen 
reaiisiert (Eine Zugkraft braucht wegen der Feder 13 nicht Obertragen zu werden.) Durch diese AusfOh- 
rungsform kann die Presse ohne weitere MaBnahme von der Betatigungsvorrichtung getrennt werden, was 

s bei Rundtischmaschinen wichtig ist. 

Zwischen der PreBform 6 und dem AusstoBstempel 11 befindet sich eine beheizte Gegendruckpiatte 16 
mit Elektromagneten (nicht dargesteiit). Die Gegendruckpiatte 16 ist in einer Haiterung 17 vertikal verschieb- 
bar gelagert und wird mittels Federn (nicht dargesteiit) nach oben gedruckt Diese Haiterung 17 ist an einer 
Standsaule 18 drehbar gelagert 

70 Der AusstoBstempel 1 1 darf nicht ail2u heiS werden, weil sonst die Gefahr besteht daB Pulver an ihm 
kleben bieibt. Um die thermische Leitfahigkeit gering zu halten, iiegt bei einer konkret verwirkltchten Presse 
die beheizte Gegendruckpiatte 16 auf der Haiterung 17 nur an drei Punkten auf; der Gegendruckkolben 10 
druckt nur an vier Punkten auf die Gegendruckpiatte 16. Zwischen diesen vier Auflagepunkten bleiben 
LUftungsschlitze frei; zur KClhlung kann durch diese Schlitze und durch die Bohrung 14 im Gegendruckkol- 

;s ben 10 Luft strSmen. 

Unmittelbar unter der Gegendruckpiatte 16, und zwar in deren ausgeschwenkter Position, befindet sich 
ein Magazin 21 fOr RUckenplatten, von dessen Abgabestelle jeweiis eine Ruckenplatte von der Gegendruck- 
piatte 1 6 erf aBt werden kann. 

Die Presse funktioniert folgenderweise: 

20 Die Gegendruckpiatte 16 wird ausgeschwenkt (Rg. 1). Zu diesem Zeitpunkt befindet sich an der 
Unterseite der Gegendruckpiatte .16 - durch die Eiektromagnete gehaiten - ein fertiger Reibbelag 19 vom 
letzten PreBvorgang. Die Eiektromagnete werden abgeschaltet, worauf der Reibbelag abgenommen werden 
kann; danach werden die Eiektromagnete wieder eingeschaltet und eine Ruckenplatte vom Magazin 21 
entnommen, die dann an der Unterseite der Gegendruckpiatte haftet und dabei vorgeheizt wird. Gleichzettig 

25 k8nnen die PreBform 6 und der PreBstempel 5 gereinigt und bespruht werden. (Das BesprUhen soil 
verhindern, daB Reibbelag- oder Zwischenschichtpulver an der PreBform 6 Oder am PreBstempel 5 kleben 
bieibt) Der gleichzeitige Vorgang bringt klarerweise einen Taktzeitgewinn. Nun wird der PreBstempel 5 in 
seine obere Stellung gebracht und eine Zwischenform 22, die mit verdichtetem Reibbelagpulver 23 und 
Zwischenschichtpulver 24 gefClllt ist, aufgesetzt Falls die Zwischenform 23 einen einschiebbaren Boden 

30 aufweist, wird dieser ge5ffnet Daraufhin wird die Betatigungsvorrichtung 15 aktiviert und dadurch der 
AusstoBstempel 1 1 auf das Reibbelagpulver 23 bzw. das Zwischenschichtpulver 24 gedrUckt Nun senkt 
man den PreBstempel 5 mit dem AusstoBstempel 1 1 synchron ab, wodurch das Reibbelagpulver 23 und 
das Zwischenschichtpulver 24 in die PreBform 6 geschoben werden. Der Absenkvorgang wird abgebrochen, 
sobald das gesamte Material aus der Zwischenform 22 in der PreBform 6 ist; ein weiteres Absenken ware 

35 nachteilig, weil dann beim Pressen das Material wieder angehoben werden mOflte, wobei Reibbelagpulver 
23 zwischen den PreBstempel 5 und die PreBform 6 gelangen und auch die gleichmSBige Dicke des 
Zwischenschichtpulvers 24 zerstort werden konnte. 

AnschlieBend wird die Betatigungsvorrichtung 15 des AusstoBstempels 11 abgeschaltet, worauf sich 
dieser durch die Kraft der Feder 13 wieder in seine obere Ruhestellung zurtlckbewegt und in der 

40 Ausnehmung im Gegendruckkolben 10 zu liegen kommt Nachdem man die Zwischenform 22 entfernt hat 
kann die Haiterung 17 samt Gegendruckpiatte 16 eingeschwenkt werden (Fig. 2). Die Gegendruckpiatte 16, 
an deren Unterseite die Ruckenplatte 20 "haftet" befindet sich nun unmittelbar unter der Unterseite des 
Gegendruckkolbens 10 und kann durch diesen nach unten gedrUckt werden, bis die RDckenplatte 20 auf 
der PreBform 6 auf iiegt. In dieser Lage wird sie dann durch den Gegendruckkolben 10 mit einer Kraft 

45 angepreBt, die hoher ist als die PreBkraft des PreBstempels 5, um ein Abheben der ROckenplatte 20 von 
der PreBform 6 mit Sicherheit zu verhindern. Die PreBform ist zu diesem Zeitpunkt mit verdichtetem 
Reibbelagpulver 23 und mit ebenfalls verdichtetem Zwischenschichtpulver 24 gefullt 

Nun beginnt der eigentliche PreBvorgang, indem man den PreBzylinder 1 mit Druck beaufschlagt und 
dadurch den PreBstempel 5 nach oben drOckt (Rg. 3). Wahrend des Pressens wird zum LOften der 

so PreBstempel 5 mehrmais abgesenkt, sodafl Gase, die sich wahrend des Pressens bilden, entweichen 
konnen. Das Pressen kann entweder mit konstanter PreBkraft erfolgen oder aber mit konstantem PreBvolu- 
men. Letzteres ist bei manchen ReibbelSgen mit langer AushSrtezeit notwendig, weil bei konstantem Druck 
der Reibbelag zu stark verdichtet wUrde. Der PreBstempel 5 mufl also zum BefUllen, zum LOften und zum 
Pressen mit konstantem Volumen bestimmte Positionen anfahren k6nnen. 

55 Nach dem Ende des PreBvorgangs wird der Gegendruckkolben 10 in seine obere Stellung gefahren, 
wodurch die Gegendruckpiatte 16 infolge der Federvorspannung ebenfalls in ihre obere Stellung gelangt. 
AnschlieBend wird der PreBstempel 5 in seine obere Stellung gefahren, wodurch der fertige Reibbelag aus 
der PreBform 6 gedrOckt wird. Nun wird der Gegendruckkolben 10 und damit die Gegendruckpiatte 16 
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soweit abgesenkt, daB die wleder eingeschalteten Elektromagnete den fertigen Reibbelag erfassen. Nach- 
dem der Gegendruckkolben 10 wieder in seine obere Stellung gebracht wurde, kann die HaJterung 17 mit 
der Gegendruckplatte 16 ausgeschwenkt werden, wodurch die Ausgangsposition (Fig. 1) erreicht wird. 

Die erfindungsgemaBe Presse und das erfindungsgemaBe Verfahren konnen sowohl bei Einzelpressen 
5 als auch bei PreBanlagen, z.B. bei Rundtischanlagen, eingesetzt werden. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zur Herstellung von Blocken durch Verpressen von schGttbarer Masse, bei dem die Masse 
w vor dem HauptpreBvorgang in eine Zwischenform, deren Innenkontur genau der Innenkontur der 

PreBform entspricht, gefflllt wird, die Masse in der Zwischenform vorverdichtet wird, danach die 
Zwischenform zur Presse transportiert und so auf die PreBform gesetzt wird, daB deren Innenkonturen 
deckungsgieich Qbereinanderliegen, wobei sich der PreBstempel der Presse zunachst in einer oberen 
Stellung befindet und nach Aufsetzen der Zwischenform abgesenkt wird, dadurch gekennzeichnet, 

is daB bei Herstellung von BremsbelSgen ais schtlttbare Masse sowohl Reibbelagpulver (23) als auch 
Zwischenschichtpulver (24) verwendet wird, wobei zuerst das Reibbelagpulver (23) in die Zwischenform 
(22) gefOilt und vorverdichtet wird, und daB anschlieBend das Zwischenschichtpulver (24) gleichmSBig 
in dieselbe Zwischenform (22) gefOilt und bei Bedarf ebenfalls vorverdichtet wird, und daB wahrend des 
Absenkens des PreBstempels (5) synchron mit diesem ein AusstoBstempei (11) von oben so auf die 

20 vorverdichtete Masse in der Zwischenform (22) drUckt, daB die gesamte in der Zwischenform (22) 
befindliche Masse In die PreBform (6) geschoben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Bodeno'ffnung der Zwischenform (22), 
wie an sich bekannt, vor dem FUIIen geschlossen und nach dem Aufsetzen der Zwischenform (22) auf 

25 die PreBform (6) gedffnet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Befullen der Zwischen- 
form (22) mit Reibbelagpulver (23) und Zwischenschichtpulver (24) sowie nach Verdichten der FOIIung 
der obere Teil der Zwischenform (22) abgenommen und nur der untere Teil der Zwischenform zur 

30 Presse transportiert wird. 

4. Presse zur DurchfUhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, die einen durch einen PreBzylinder mit 
Preflkolben betStigbaren PreBstempel, eine PreBform und eine aus fahrbare, durch einen Gegendruck- 
zy Under mit Gegendruckkolben beaufschlagbare Gegendruckplatte aufweist, wobei der Gegendruckzy- 

35 linder uber der PreBform liegt, dadurch gekennzeichnet daB Ober dem Gegendruckzylinder (9) eine 
Betatigungsvorrichtung (15), z.B. ein Pneumatikzylinder, fOr einen AusstoBstempei (11) liegt, die mit 
dem an der Unterseite des Gegendruckkolbens (10) versenkbar angeordneten AusstoBstempei (11) 
verbunden ist 

40 5. Presse nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Gegendruckkolben (10) eine Bohrung 
(14) aufweist, durch die eine Verbindungsstange (12) zwischen dem AusstoBstempei (11) und seiner 
Betatigungsvorrichtung (15) gefUhrt ist, und daB in der Bohrung (14) eine Feder (13) untergebracht ist. 
durch die die Verbindungsstange (12) nach oben gedruckt wird. 

45 6. Presse nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB unter der Gegendruckplatte (16), und 
zwar in deren ausgeschwenkter Position, ein an sich bekanntes Magazin (21) fUr Ruckenplatten (20) 
angeordnet ist. 

7. Presse nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet daB das Magazin (21) mehrere Stapel unter- 
so schiedlicher ROckenplatten (20) enthSlt. 

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen 
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